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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(3) Ausgleichsgehause 

® Bei einem Ausgleichsgehause sowie einem Verfahren 
zur Hersteliung eines Ausgleichsgehauses mit einem 
Ausgleichsgehauseteil, das einen mit Offnungen versehe- 
nen, innen bearbeiteten Hohlraum zum Einbringen und 
Lagern von Ausgleichs- und Achsabtriebsradern auf- 
weist, und einem mit dem Ausgleichsgehauseteil verbun- 
denen Achsantriebsrad ist vorgesehen, daB das Achsan- 
triebsrad, das Ausgleichsgehauseteil und ein Parksper- 
renrad aus einem einteiligen Schmiedestuck gebildet 
sind. 
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Beschreibung . 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Ausgleichsgehause fur 
ein Ausgleichsgetriebe. 

[0002] Aus der JP-A 62-132 055 ist ein Ausgleichsgehau- 
seteil bekannt, das topfformig mit einem Lageransatz am 
Boden des Topfes zurn Lagern einer Achsabtriebswelle aus- 
gebildet ist. Das andere offene Ende des Topfes ist vod ei- 
nem darnit gemeinsam geschmiedeten Achsantriebsrad ura- 
geben und durch einen Deckel verschlossen, welcher einen 
mit dem erstgenannten Lageransatz fluchtenden Lageran- 
satz zurn Lagern der anderen Achsabtriebswelle aufweist 
und an das Achsantriebsrad iiber einen radialen Hansch an- 
geschraubt ist. Der Innenraum des Topfes ist von dessen of- 
ferer Seite her bearbeitbar. Die Ausgleichs- und Achsab- 
triebsrader des Ausgleichsgetriebes werden in das Aus- 
gleichsgehauseteil iiber das offene Ende des Topfes einge- 
fuhrt und zusammen mit einem die Ausgleichsrader lagern- 
den Bolzen montiert, worauf dann der Deckel an das Achs- 
antriebsrad angeschraubt wird. 

[0003] Aus der JP-A 09-229 162 ist ein Ausgleichsge- 
hause emes Ausgleichsgetriebes bekannt, bei dem ein Aus- 
gleichsgehauseteil einstuckig mit einem Achsantriebsrad 
geformt ist. Ilier sind seitliche Offnungen im Ausgleichsge- 
hauseteil zurn Einfuhren eines Werkzeuges fur die Innenbe- 
arbeitung des Hohlraumes und zurn Kinbringen und Montie- 
ren der Ausgleichs- und Achsabtriebsrader vorgesehen. 
[0004] Insbesondere bei Kraftfahrzeugen mit Automatik- 
getriebe ist es'bekannt, eine Parksperre zwischen einem mit 
einem Antriebsteil des Fahrzeuges drehenden Tei! und ei- 
nem am Chassis angeordneten Teil vorzusehen, um das 
Fahrzeug in geparktem Zustand im Stillsuind zu halten. Die 
Belastung dieser Parksperre ist insbesondere bei Parken auf 
abschussiger StraBe abhangig vom Gewicht des zu baiten- 
den Fahrzeuges groB. 

[0005] Es ist das technische Problem der Erfindung, ein 
Ausgleichsgehause zu schaffen, das die Aufgabe des dre- 
henden Teils der Parksperre mit ubemehmen kann, ohne daB 
Gewicht und Herstellaufwand wesentlich erh&ht werden. 
[0006] Dicsc Aufgabe ist durch Anspruch 1 gclost Die 
Erfindung sieht ein Ausgleichsgehause vor, bei dem das 
Ausgleichsgehauseteil, das Achsantriebsrad und das Park- 
sperrenrad als einteiliges Schmiedestuck ausgebildet sind. 
Damit ist cs moglich, die Funktioncn des Achsantricbsrads, 
des Ausgleichsgehauseteils und des drehenden Teils der 
Parksperre, namlich des Parksperrenrads, in einem einzigen 
Bauleil zusaimnenzufassen, das kompakt und leicht isL und 
gleichwohl den getrennten Anforderungen an seine Be- 
standteile genugt, namlich hohe Dauer- und VerschleiBfe- 
stigkeit der Verzahnungen des Achsantriebsrads und des 
Parksperrenrads bei lediglich durch den Zahnkranz des 
Parksperrenrades erhohtem Gewicht. 

[0007] Wegen der Hnteiligkeit von Parksperrenrad und 
Ausgleichsgehause muB fur das Parksperrenrad keine ei- 
gene Fixierung beispielsweise an einem mit dem Fahrzeug- 
rad verbundenen Drehteil bereitgestellt werden. Die Lage- 
rung des Ausgleichsgehauses ist ausgelegt, hohe Belastun- 
gen zu ertragen, so daB auch die auf das Parksperrenrad wir- 
kenden Krafte ohne weiteres von der Ausgleichsgehausela- 
gerung aufgenommen werden konnen, ohne Modifikationen 
an derLagerung vomehmen zu mussen. Ein weiterer Vorteil 
des erfindungsgemaB geschmiedeten Ausgleichsgehauses 
liegt darin, daB dessen Gewicht gegenuber dem vergleichba- 
ren Gesamtgewicht eines entsprechend ausgelegten Aus- 
gleichsgehauseteils mit Achsantriebsrad und eines separaten 
Parksperrenrads um mindestens 20% reduziert ist 
[0008] Die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader werden 
iiber eine in dem Ausgleichsgehauseteil vorgesehene seitli- 
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che Montageoffnung in den innen bearbeiteten Hohlraum 
des Ausgleichsgehauses eingebracht und dort gelagert. Zwi- 
schen der Innenflache des Hohlraumes und den Ausgleichs- 
und Achsabtriebsradern kann eine kugelforniige KunststofT- 
5 Lagerschale vorgesehen sein, die beweglich an der Innenfla- 
che anliegL 

[0009] Das einstuckig mit dem Ausgleichsgehause ausge- 
bildete Parksperrenrad uberdeckt teilweise die Montageoff- 
nungen. Damit die Ausgleichs- und Achsabtriebsrader den- 
10 noch an dem Parksperrenrad vorbei in das Ausgleichsge- 
hause eingebracht werden konnen, ist das Parksperrenrad im 
Bereich der Montageoffnung hin zum Hohlraum des Aus- 
gleichsgehauses ausgehohlt, wodurch eine ausreichend be- 
messene Montageoffnung gebildet isL 
15 [0010] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfin- 
dung besteht zur Realisierung einer einfachen Montage der 
Ausgleichs- und Achsabtriebsrader fiber die seitliche Mon- 
tageofrhung in den Hohlraum des Ausgleichsgehauseteils 
und insbesondere fur eine einfache Bearbeitung der Innnen- 
20 flache des Hohlraums fiber die seitliche Montageoffnung 
darin, im Ausgleichsgehauseteil gegenuberliegende, fluch- 
tende Bohrungen zur Aufnahme eines Lagerbolzens fur die 
Ausgleichsrader in einem derart groBen Abstand zum Achs- 
antriebsrad anzuordnen, daB eine genugend groBe, durch das 
25 Parksperrenrad nicht mehr eingeschrankte Montageofrnung 
geschaffen wird, welche ein ungehindertes Hinriihren der 
Ausgleichs- und Achsabtriebsrader zulaBt. AuBerdem ge- 
wahrleistet ein entsprechend groBer Abstand der Bohrungen 
fur den Lagerbolzen zum Achsantriebsrad ein einfaches 
30 Schmieden des Ausgleichsgehauses, weil das schwieriger 
zu schmiedende Gehauseteil mit dem kugeligen Hohlraum 
weiter von dem Achsantriebsrad entfernt ist. 
[0011] Ublicherweise wird der Hohlraum zur Aufnahme 
von Ausgleichs- und Achsabtriebsradern fiber die Montage- 
35 offnung bearbeitet, namlich beispielsweise bei dem Aus- 
gleichsgehauseteil gemaB der JP-A 62-132 055 von der of- 
fenen Seite des Topfes her und bei dem Ausgleichsgehause 
gemaB der JP-A 09-229 162 durch die Montageoffnung von 
der Seite her, um innere AbstUtzflachen im Ausgleichsge- 
40 hausctcil fur die Ausgleichsrader und gcgcbcncnfalls auch 
fur die Achsabtriebsrader zu schaffen. Insbesondere bei dem 
zweitgenannten einteiligen Ausgleichsgehause ohne Dek- 
kelanordnung muB zur Bearbeitung der Innenflache des 
Hohlraums das Ausgleichsgehause scitlich - also auf einer 
*5 zur Rotationsachse des Ausgleichsgehauses senkrechten 
Achse - eingespannt werden. Dies fuhrt zu Unwuchten, 
welche durch Gewichte ausgeglichen werden mussen. Um 
eine derartige Einspannung zu realisieren, mussen separate 
Aussparungen am Ausgleichsgehause vorgesehen sein, in 
50 welche das materialabhebende Werkzeug eingreifen kann. 
Ferner konnen unler Umstanden die seidichen MonlageofT- 
nungen fur die Bearbeitung der Innenflache des Hohlraums 
des Ausgleichsgehauses nicht groB genug oder fur das je- 
weilige Bearbeitungsverfahren ungeeignet geformt sein. 
55 [0012] Es ist deshalb ein weiteres Ziel der Erfindung, eine 
. Innenbearbeitung des Hohlraumes des Ausgleichsgehauses 
zu ennoglichen, ohne hierzu die seitlichen Montageoffhun- 
gen zu benutzen. Dieses Ziel wird durch Anspruch 9 er- 
reicht. Dabei ist eine der fluchtenden. Bohrungen zur Lage- 
60 rung der Achsabtriebswellen mit einem derart groBen 
Durchmesser ausgebildet, daB ein materialabhebendes 
Werkzeug durch die Abtriebswellenbohrung hindurch in 
den Hohlraum des Ausgleichsgehauses zur spanabhebenden 
Bearbeitung der Innenflache eingefuhrt werden kann. Diese 
65 Ausgestaltung des Ausgleichsgehauses hat den \brteil, daB 
das Ausgleichsgehause zur Bearbeitung einfacher und ohne 
MaBnahmen zum Ausgleich von Unwuchten in der Werk- 
zeugmaschine eingespannt und innen bearbeitet werden 
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kann, weil die Aufspannachse mit der Rotation sachse des 
Ausgleichsgehauses zusammenfallt. Femer iiegen somit 
greifbare rotationssymetrische Aussparungen ohnehin vor 
oder sind leicht realisierbar. 

[0013] Die Ausgestaltung nach Anspruchs 9 fuhrt dazu, 5 
daB anders als beim Stand der Tecbnik, bei dem jeweils die 
gleicbe Offnung flir die Innenbearbeitung des Hohlraumes 
und die spatere Montage der Getrieberader im Ausgleichs- 
gehause benutzt wird, nun unterschiedliche OfTnungen dazu 
genutzt werden, was bei eingeschrankter GroBe der seitli- 10 
chen Montageoffnungen von Vorteil ist, wie sie insbeson- 
dere bei Vorhandensein eines integrierten Parksperrenrades 
vorliegen. 

[0014] Fur die Lagerung der Abtriebswelle in der zum 
Einfuhren des Bearbeitungswerkzeuges vergroBerten Boh- 15 
rung ist eine separate Lagerhiilse vorgesehen. Diese kann in 
die Bohrung eingepreBt oder eingeschrumpft sein. Sie kann 
auch mit dem geschmiedeten Ausgleichsgehause ver- 
schweiBt sein. Vorzugsweise wird fur das Schmiedestuck 
ein Vergiitungsstahl verwendet, der dem Ausgleichsgehause 20 
bereits eine betrachtliche Harteeigenschaft und eine gute 
Dauer- und VerschleiBfestigkeit verleiht. 
[0015] Weiterhin betrifTt die Erfindung ein Verfahren zur 
Ilerstellung eines Ausgleichsgehauses mit den Merkmalen 
von Anspruch 10. Das erfindungsgemaBe Verfahren ermog- 25 
licht, daB das Achsantriebsrad, das Ausgleichsgehauseteil 
und das Parksperrenrad in einem Bauteil zusammengefaBt 
in einem einzigen Arbeitsgang hergestellt werden konnen. 
Gegenuber den herkommlichen Herstellungsverfahren von 
Ausgleichsgehausen rnit vergleichbaren Funktionen sind 30 
also wesentlich weniger Arbeitsschritte erforderlich. 
[0016] Um eine ausreichend harte und verschleiBfeste 
Verzahnung sowohl fur das Achsantriebsrad als auch fur das 
Parksperrenrad zu erhalten, miissen diese gehartet werden. 
Bisher hat man die separat geschmiedeten Zahnrader im 35 
Einsatz gehartet. Ein Einsatzharten des erfindungsgemaBen 
einteiligen Schmiedestuckes ware jedoch sehr Zeit- und ko- 
stenaufwendig und ilberdies fur die ubrigen Bereiche des 
Ausgleichsgehauses, das ausreichend zah bleiben und sich 
nicht vcrzichcn soli, unangcbracht. 40 
[0017] Um Aufwand und Zeit des Hartens entscheidend 
zu verringern, ist gernaB einer besonders vorteilhaften Wei- 
terbildung der Erfindung vorgesehen, daB die Verzahnungen 
induktionsgchartct werden. Damit lokal der zu hartende Bc- 
reich mittels Hochfrequenz kurzzeitig, d. h. fur wenige Se- 45 
kunden, erhitzt werden kann, ist lediglich um den jeweiligen 
Verzahnungsbereich des belrellenden Rades eine Indukti- 
onsspule anzulegen. Unmittelbar darauf wird das Bauteil 
abgeschreckL Auf diese Weise werden einerseits eine hohe 
Oberflachenharte der Verzahnung und andererseits eine aus- 50 
reichende Zahigkeit im Kem des ZahnfuBes erreichL. Die 
Verzahnung muB nach dem lokalen Induktionsharten nicht 
mehr nachbearbeitet werden. Folglich kann die Verzahnung 
vor dem Harten geschabt werden, was billiger als das nach 
dem Einsatzharten erforderliche Schleifen isL Beim Induk- 
tionsharten wird das Bauteil vorzugsweise auf eine Tempe- 
ratur zwischen 400 und 800°C, vorzugsweise 500°C erhitzt, 
wobei das Erhitzen weniger als 5 Sekunden, vorzugsweise 
0,5 bis 1 Sekunde, lang sein kann. 

[0018] Bei einem bevorzugten Induktionsharterverfahren 
wird der zu hartende Bereich zuerstbei einer Mittelfrequenz 
3 bis 4 Sekunden lang vorgewarmt. Unmittelbar darauf wird 
das zu hartende Bauteil kiirzer als eine Sekunde hochfre- 
quenl erhitzt, um anschlieBend sofort abgeschreckt zu wer- 
den. Mit diesem SchuBharten konnen die gewiinschlen Har- 
teeigenschaften der Verzahnung erreichl werden. Um einen 
WarmeabfluB von der heiBen Verzahnung in das Aus- 
gleichsgehauseteil und das unter Umstanden damit einher- 
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gehende Verziehen des Ausgleichsgehauses zu verhindern, 
sind im Ubergangsbereich von der Verzahnung des Achsan- 
triebsrads und des Ausgleichsgehauseteils Aussparungen 
vorgesehen, die als Warmer] uBwiderstand dienen. Zusatz- 
lich reduzieren die Aussparungen das Gewicht des Aus- 
gleichsgehauses. 

[0019] Die Erfindung ist im Folgenden anhand der Zeich- 
nungen an Ausfiihrungsbeispielen mit weiteren Einzelheiten 
erlautert: 

[0020] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfin- 
dungsgemaBen Ausgleichsgehauses; 

[0021] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht des um 90° um 
die Rotationsachse Z gedrehten Ausgleichsgehauses nach 
Fig.l; 

[0022] Fig. 3 eine Draufsicht des Ausgleichsgehauses 
nach den Fig. 1 und 2; 

[0023] Fig. 4 eine Querschnitts ansicht des Ausgleichsge- 
hauses entlang der Schnittlinie IV-IV nach Fig. 3; 
[0024] Fig. 5 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsge- 
hauses entlang der Schnittlinie V-V nach Fig. 3; 
[0025] Fig. 6 eine Querschnittsansicht des Ausgleichsge- 
hauses entlang der Schnittlinie VI- VI nach Fig. 4; 
[0026] Fig. 7 eine perspektivische Ansicht eines weiteren 
erfindungsgemaBen Ausgleichsgehauses ohne Parksperren- 
rad; und 

[0027] Fig. 8 eine Querschnitlsansicht des Ausgleichsge- 
hauses gemaB Fig. 7 entsprechend des Schnitts nach Fig. 5. 
[002S] Das in den Fig. 1 bis 6 dargestellte Ausgleichsge- 
hause 1 eines Ausgleichsgetriebes hat ein sich radial erstrek- 
kendes Achsantriebsrad 3, das hier als Stirnrad ausgebildet 
ist und an seinem Umfang eine Schragverzahnung 5 auf- 
weist Der breite Bereich der schragen Verzahnung 5 geht 
mit einem felgenartigen schmalen tfbergangsbereich 7 in 
ein Parksperrenrad U uber, das benachbart und koaxial zu 
dem Achsantriebsrad 3 angeordnet ist 
[0029] Dieses Parksperrenrad U hat an seinem Umfang 
eine Stirn verzahnung 13, in die eine nicht dargestellte Park- 
sperrenklinke einrasten kann, um ein Fahrzeug gegen Weg- 
rollen zu sichem. Mit dem Parksperrenrad U ist einstuckig 
ein Ausglcichsgchausctcil 15 (s. Fig. 2 und 5) verbunden. 
Das Ausgleichsgehauseteil 15 weist auf seiner dem Park- 
sperrenrad 11 abgewandten Seite einen Hohlzapfen 21 zur 
Lagerung einer nicht dargestellten Achsabtriebswelle auf. 
Allc genannten Bautcilc des Ausglcichgchauscs 1 sind aus 
einem Rohling aus Vergutungsstahl geschmiedeL Sollten 
nach dem Schmieden am Parksperrenrad 11 groBere MaBun- 
genauigkeilen auflrelen, wird das Parksperrennid 11 nach 
dem Schmieden kalt kalibriert. Ferner wird das Ausgleichs- 
gehause 1, wo notwendig, spanend bearbeitet. Im mon tier- 
ten Zustand ist das Ausgleichsgehause 1 um die Rotations- 
achse Z drehbar in einer nicht dargestellten Lageranordnung 
untergebracht 

[0030] Am Ubergang von Parksperrenrad 11 und Aus- 
gleichsgehauseteil 15 sind fluchtende Bohrungen 23 mit ei- 
55 ner gemeinsamen Achse A zur Aufnahme eines nicht darge- 
stellten Lagerbolzens fur nicht dargestellte Ausgleichsrader 
vorgesehen. Benachbart zu einer Bohrung 23 ist ein Loch 25 
vorgesehen, durch das ein nicht dargestellter Sicherungsstift 
zum Sichem des Lagerbolzens gesteckt ist 
60 [0031] Das Ausgleichsgehauseteil 15 und das Parksper- 
renrad 11 begrenzen einen im wesentlichen kugeligen Hohl- 
raum 31, in den die Ausgleichs- und Achsabuiebsrader uber 
eine Montageoffnung 33 seitlich - d. h. in einer zur Rotati- 
onsachse Z senkrechten Montagerichtung M (siehe Fig. 4 
65 und 6) - in das Ausgleichsgehauseteil 15 einzubringen sind. 
* Fur ein leichtes Einseizen der Ausgleichs- und Achsab- 
triebsrader ist das Parksperrenrad 11 mit einer Ausnehmung 
35 ausgebildet, die einen Abschnitt der Montageoffnung 33 
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bildet. Der Abstand a der Achse A von der dem Parksperren- 
rad 11 zugewandten Seite 3a des Achsantriebsrads 3 ist so 
bemessen, dass eine zur Montage der Ausgleichs- und Achs- 
abtriebsrader ausreichend groBe seitliche Montageoffhung 
33 zu Verfiigung steht. ~ 5 

[0032] Das Ausgleichsgehause 1 hat zwei koaxial zur Ro- 
tationsachse Z liegende Bohrungen 39, 40 zurn Lagern von 
nicht dargestellten AchsabtriebsweUen. Der Durchmesser 
der von dem Achsantriebsrad 3 umgebenen AbtriebsweUen- 
bohrung 39 ist so groB, daB ein nicht dargestelltes spanabhe- 10 
bendes Werkzeug durch die Abtriebswellenbohrung hin- 
durch in den Hohlraum 31 eingefuhrt werden und zurn Bear- 
beiten der Innenflache des Hohlraums 31 angesteUt werden 
kann. Zur Lagerung der Achsabtriebswelle ist eine Lager- 
hulse 41 in die Abtriebswellenbohrung 39 eingepreBt (Fig. 4 15 
und 5). Die Lagerhulse 41 kann auch mit dem sie umgeben- 
den Bereich des Achsantriebsrads 3 verschweiBt sein. 
[0033] In den Fig. 7 und 8 ist ein Ausgleichsgehause 101 
in einer weiteren erfindungsgemaBen Ausgestaltung ohne 
Parksperrenrad dargesteUt Identische und ahnUche Bauteile 20 
smd nut den gleichen, jedoch um 100 erhohten Bezugszif- 
fern versehen. Das auch hier als einteiliges Schmiedestuck 
hergesteUte Ausgleichsgehause 101 umfasst ein Achsan- 
triebsrad 103 und ein kontinuierlich an den Obergangsbe- 
reich 107 anschUeBendes Ausgleichsgehauseteil 115 Am 25 
Ausgleichsgehauseteil 115 sind seitliche MontageofTnungen 
133 vorgesehen, uber die nicht dargestellte Ausgleichs- und 
Achsabtriebsrader in den Hohlraum 131 eingesetzt werden 
konnen. Zur Bearbeitung der Innenflache des Hohlraums 
131 ist der Durchmesser der von dem Achsantriebsrad 103 30 
umgebenen Bohrung 139 zur Lagerung einer nicht darge- 
stellten Achsabtriebswelle ausreichend groB dimensioniert 
In diese Bohrung 139 ist eine Lagerhulse 141 eingepresst, 
deren Innendurchmesser zur Lagerung der Achsabtriebs- 
welle ebenso groB bemessen ist wie die Bohrung 140 des 35 
Lagerzapfens fur die andere Achsabtriebswelle. 
[0034] Die in der obigen Beschreibung, den Figuren und 
den Anspriichen offenbarten Merkmale konnen sowohl ein- 
zeln als auch in beliebiger Kombination fur die Verwirkli- 
chung der Erfindung von Bcdcutung scin. 40 

Bezugszeichenliste 
101/1 Ausgleichsgehause 

103/3 Achsantriebsrad 45 
105/5 Verzahnung 
107/7 Obergangsbereich 
H Parksperrenrad 
13 Verzahnung 

115/15 Ausgleichsgehauseteil 50 
121/21 hohler Lagerzapfen 
123/23 Bohrungen fur Bolzen 
125/25 Loch 
131/31 Hohlraum 

133/33 Montageoffhung 55 
35 Ausnehmurjg 

139/39 Bohrung fur Antriebswelle 
140/40 Bohrung fiir Antriebswelle 
141/41 Lagerhulse 

z Drehachse ^ 
a Abstand 

A Achse der Bohrungen 

Patentanspruche 

65 

1. Ausgleichsgehause fur ein Ausgleichsgetriebe mit 
einem Ausgleichsgehauseteil (15), das einen innen be- 
arbeiteten Hohlraum (31) mit einer Montageoffhung 
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(33) fur Ausgleichs- und Achsabtriebsrader aufweist, 
einem Achsantriebsrad (3) und einem Parksperrenrad 
(11), das mit dem Ausgleichsgehauseteil (15) und dem 
Achsantriebsrad (3) ein einteiliges Schmiedestuck bil- 
det. 

2. Ausgleichsgehause nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Parksperrenrad (11) auf der dem 
Ausgleichsgehauseteil (15) zugewandten Seite (3a) be- 
nachbart dem Achsantriebsrad (3) angeordnet isL 

3. Ausgleichsgehause nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB in dem Ausgleichsgehauseteil (15) 
zum Einbringen von Ausgleichs- und Achsabtriebsra- 
dern in den Hohlraum (31) seitlicbe MontageofTnungen 
(33) vorgesehen sind, welche mit einem Abschnitt (35) 
in das Parksperrenrad (11) hineinreichen. 

4. Ausgleichsgehause nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet daB das Ausgleichsgehauseteil 
(15) fluchtende Bohrungen (13) mit einer gemeinsa- 
men Achse (A) zur Aufnahme eines Lagerbolzens fur 
die Ausgleichsrader aufweist, wobei der Abstand (a) 
der Achse (A) vom Achsantriebsrad (3) auf die ge- 
wunschte GroBe einer seitlichen Montageoffnung (33) 
abgestimmt ist 

5. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB eine (39) der beiden 
Bohrungen zum T^agem der AchsabtriebsweUen im 
Ausgleichsgehauseteil (15) einen Durchmesser auf- 
weist, der zum Einfuhren eines Bearbeitungswerkzeu- 
ges in den Hohlraum (31) ausreichend groB bemessen 
ist und daB in der Bohrung (39) eine separate T^ger- 
hiilse (41) fur die zugehorige Achsabtriebswelle aufge- 
nommen ist. 

6. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, daB das Schmiedestuck aus 
einem Vergutungsstahl besteht 

7. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 

6, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzahnung des 
Achsantriebsrads (3) induktionsgehartet ist. 

8. Ausgleichsgehause nach einem der Anspriiche 1 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzahnung des 
Parksperrenrads (11) induktionsgehartet ist. 

9. Ausgleichsgehause fur ein Ausgleichsgetriebe, ins- 
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 8, mit ei- 
nem Ausgleichsgehauseteil (115), das einen innen bc- 
arbeiteten Hohlraum (131) mit einer Montageoflhung 
(133) fur Ausgleichs- und Achsabtriebsrader aufweist, 
und einem mil dem Ausgleichsgehauseteil (115) ein- 
stiickig verbundenen Achsantriebsrad (103), dadurch 
gekennzeichnet, daB eine der beiden Bohrungen (139) 
zum Lagern einer Achsabtriebswelle mit einem groBe- 
ren Durchmesser als die andere und so bemessen ist, 
daB sie zum EinfUhren eines BearbeitUngswerkzeugs in 
den Hohlraum (131) ausreicht, und daB in der Bohrung 
(39) mit groBerem Durchmesser eine Lagerhiilse (41) 
zur Lagerung der zugehorigen Achsabtriebswelle ein- 
gesetzt ist 

10. Verfahren zur Herstellung eines Ausgleichsgehau- 
ses (1) fur ein Ausgleichsgetriebe mit einem Aus- 
gleichsgehauseteil (15), dessen mit Offnungen (33, 39) 
versehener Hohlraum (31) zum Einbringen, Unterbrin- 
gen und Lagem von Ausgleichs- und Achsabtriebsra- 
dern innen bearbeitet wird, wobei das Ausgleichsge- 
hauseteil (15) mit einem Achsantriebsrad (3) und ei- 
nem Parksperrenrad (11) aus einem Teil geschmiedet 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser einer (39) der beiden 
Bohrungen zur Lagerung der AchsabtriebsweUen gro- 
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Ber als der andere gemacht wird und daB die Innenfla- 
che des Hohlraums (31) durch die groBere Bohrung 
(39) bearbeitet wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine separate Lagerhulse (41) zur Lage- 
rung einer AchsabtriebsweUe in der groBeren Bohrung 
(39) eingesetzt, vorzugsweise eingepreBl, wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagerbulse (41) mil dern Ausgleichs- 
gehause (1) verschweiBt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verzahnung des Achs- 
antriebsrads (3) induku'onsgehartet wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verzahnung des Park- 
sperrenrads (U) induktionsgehartet wird. 
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